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Abstract of DE4412590 

The device for folding sheet metal edges incorporates a positionally adjustable folding jaw (5) which bv 
a guide mechanism is movable along two axis oriented at an angle to one another The guide 
mechanism includes two linearly displaceable guide elements (8) which at their first end (9) are 
pivotably mounted, and at their second end are attached to the folding jaw or to a holder (7) carrvina 
the folding jaw One of the guide elements is also pivotably mounted at its end. The device also 
includes a freely programmable unit for controlling the motion sequence of the guide elements The 
guide elements incorporate hydraulic cylinders provided with a displacement sensing system which 
determines the piston position, and is connected to the control unit. Such hydraulic cylinders are 
multistage cylinders. The folding jaw is provided with several guide mechanisms arranged side by side 
with distances between them. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt ^™^~™ 
@)Vorrichtung zum Bordeln von Blechen 

<§) Bel einer Vorrichtung zum Bordeln von Blechen, mit einer 
zum Bordelflansch zustellbaren Bordelbacke, die entlang 
rweier winklig zueinander stehender Achsen mittels einer 
Fuhrungseinrichtung beweglich geiagert ist, schlagt die 
Erfindung vor, daS jede Fuhrungseinrichtung zwei linear 
verstellbare Fuhrungselemente umfafit, die jeweils an ihrem 
ersten Ende schwenkbar geiagert sind und jeweils mit ihrem 
zweiten Ende an der Bordelbacke oder an einem die 
Bordelbacke tragenden Halter festgelegt sind, wobei eines 
der Fuhrungselemente auch an seinem zweiten Ende 
schwenkbeweglich geiagert ist sowie durch erne frei pro- 
grammierbare Steuereinrichtung zur Steuerung des Bewe- 
gungsablaufes der Fuhrungselemente. 



< 

LA 
CM 

i 

UJ 

Q 



folgenden Angaben sind den voir. Anmelder elngereiehten Unterlagen entnommen 

RllNDFRORi irk'PRPi n» ok Rnnnao/im 



C/">Q 



1 

Beschreibung 



DE 44 12 590 Al 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung gemSB dem 
Oberbegriff des Anspruches 1. 

Aus der Automobilindustrie ist das Bordeln fQr alle 
Anbauteile, wie TQren, Deckel. RQckwandklappen und 
Schiebedacher, bekannt Dabei kann beispieisweise in 
einem zweistuflgen Bdrdelverfahren mittels einer gat- 
tungsfremden Presse zunachst eine Bdrdelbacke auf 
den Bdrdelflansch abgesenkt werden, wobei diese Bor- 
delbacke eine um45° zum Bdrdelflansch stehende Kon- 
taktflache aufweist, so daB mit Hiife dieses Werkzeuges 
der Bdrdelflansch zunachst urn 45° vorgebdrdelt wird 
Dabei kann das Werkzeug auf die Stirnkante des Bdr- 
delflansches zugestellt werden, wobei die Neigung der 
Kontaktflache den Bdrdelflansch in die gewQnschte 
Stellung verbiegt 

Das Fertigbdrdeln kann dann auf einer zweiten Pres- 
se erfolgen, bei der die Bordelbacke entsprechend kon- 
turiert ist, so daB der zunachst vorgebdrdelte Bdrdel- 
flansch nun endgultig umgebordelt wird. 

Bei derartigen Vorrichtungen ist also die Bewegung 
der Bordelbacke lediglich endang einer Achse, bei- 
spieisweise entlang der Vertikalen, mdglich. 

GattungsgemaBe Vorrichtungen umfassen demge- 
genfiber beispieisweise eine Vielzahl von Kniehebeln 
sowie einen Hydraulikzylinder oder einen elektromoto- 
rischen Antrieb, wobei mit Hilfe der Kniehebel eine 
Kinematik der gesamten Vorrichtung bewirkt wird, die 
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Vorrichtung in einem Arbeitsgang ein Vorbdrdeln und 
Fertigbdrdeln erfolgen. 

Da sich bei der Bewegung der Bdrdelbacke der Win- 
kel zwischen den beiden Achsen der linear verstellbaren 
FOhrungselemente andert, mussen diese mit ihren er- 
sten Enden an einem Gehause, einem Maschinentisch 
oder an einer ahnlichen Vorrichtung schwenkbeweglich 
gelagert sein. Auch an der Bdrdelbacke bzw. an deren 
Halterung selbst muB diese Winkelverstellung zwischen 
den beiden Fuhrungselementen ermdglicht sein, so daB 
beispieisweise eines der beiden FOhrungselemente 
schwenkfest an der Bdrdelbacke anliegt, das andere je- 
doch schwenkbeweglich an der Bdrdelbacke gelagert 
ist 

Mit Hilfe hydraulischer Zylinder ist sowohl eine exak- 
te Steuerung des Bewegungsablaufes mdglich, da ent- 
sprechende Wegstreckenaufnehmer fur derartige Zylin- 
der marktublich sind. Weiterhin ist mit Hilfe derartiger 
Zylinder das Aufbringen der erforderlichen Krafte mdg- 
lich. 

Zugunsten einer kompakten Bauweise kdnnen dabei 
die Zylinder beispieisweise als mehrstufige Hydraulik- 
zylinder ausgebildet sein. 

Um ein gleichmaBiges Arbeitsergebnis zu ermdgli- 
chen, kdnnen an einer Bdrdelbacke, wenn diese eine 
grdBere Lange aufweist, mehrere Fuhrungseinrichtun- 
gen angeordnet sein, die jeweils die zwei linear verstell- 
baren Fuhrungselemente umfassen. 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen im fol- 



innerhalb eines Taktzyklus zunachst ein Vorbdrdeln mit 30 genden naher erlautert Dabei zeigen die 



einer ersten Bdrdelbacke und ein Fertigbdrdeln mit Hil- 
fe einer zweiten Bdrdelbacke ermdglicht Beide Bdrdel- 
backen sind sowohl vertikal als auch horizontal entlang 
einer fest vorgegebenen Bahnkurve beweglich, also ent- 
lang zweier senkrecht zueinanderstehender Achsen. 

Der Vorteil einer derartigen Vorrichtung liegt in ih- 
rem geringen Platzbedarf, da lediglich mit einer einzi- 
gen Vorrichtungen sowohl vor- als auch fertiggebdrdelt 
werden kann. 



Fig. 1 bis 3 ein Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden 
Erfindung in mehreren Arbeitsphasen und 

Fig. 4 eine Vorrichtung gemaB dem Stand der Tech- 
nik. 

35 In Fig. 1 ist mit 1 ein Bdrdelbett bezeichnet, auf dem 
ein AuBenblech 2 sowie ein Innenblech 3 angeordnet 
sind Die beiden Bleche 2 und 3 sollen durch Bordeln 
miteinander verbunden werden, wobei zu diesem 
Zweck ein Bdrdelflansch 4 des AuBenbleches 2 um etwa 



Nachteilig ist jedoch, daB derartige Vorrichtungen 40 90° auf das Innenblech 3 gebdrdelt werden soil 



sehr aufwendig gebaut sind und daB die Festiegung der 
Bewegungsabiaufe, also die Abstimmung der gesamten 
Vorrichtung, sehr aufwendig ist Die UmrQstung einer 
derartigen Vorrichtung ist daher in der Praxis nicht 
mdglich. Weiterhin ist bei dieser gattungsgem&Ben Vor- 
richtung nachteilig, daB die Vielzahl von Kniehebeln 
und die damit verbundene Vielzahl von Lagerstellen die 
Vorrichtung wartungsintensiv und verschleiBanfallig 
macht, wobei insbesondere das sich in einem ungttnsti 



gen Fall addierende Lagerspiel dazu fiihrt, daB die Vor- 50 versteilbar ist 



Zu diesem Zweck ist eine Bdrdelbacke 5 vorgesehen, 
die einen Vorsprung 6 mit mehreren Kontaktflachen 
aufweist Die Bdrdelbacke 5 ist in einem Halter 7 ldsbar 
befestigt, so daB sie gegen anders konturierte Bdrdel- 
45 backen oder bei VerschleiB ausgetauscht werden kann. 
Der Halter 7 ist mit Hilfe zweier Fuhrungselemente 
8a, 8b beweglich, wobei jedes der beiden FOhrungsele- 
mente 8a, 8b als hydraulische Kolbenzylinderanordnung 
ausgebildet ist und jeweils linear entlang einer Achse 



richtung ungenau arbeitet 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine gat- 
tungsgem&Be Vorrichtung dahingehend zu verbessern, 
daB sie preiswert in der Herstellung und zuverlassig im 
Betrieb ist, wobei sie eine schnelle Anpassung bzw. Um- 
rQstung an andere Bewegungsabliufe ermdglichen soil 

Diese der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird 
durch die Ausgestaltung gem^B dem kennzeichnenden 
Teil des Anspruches 1 geldst 



Beide Fuhrungselemente 8 sind an ihrem jeweils er- 
sten Ende 9 schwenkbar an den Halterungen eines Ma- 
schinentisches 10 gelagert, wobei ein Fuhrungselement 
8a mit seinem zweiten Ende 11 schwenkfest am Halter 7 
55 festgelegt ist Das andere Fuhrungselement 8b ist mit 
seinem zwerten Ende 11 schwenkbeweglich an einem 
Flansch 12 des Halters 7 festgelegt 

Wahrend in Fig. 1 die Phase dargestellt ist, in der die 
beiden Bleche 2 und 3 auf das Bdrdelbett 1 aufgelegt 



Die Erfindung schlSgt mit anderen Worten vor, eine 60 sind, ist in Fig. 2 die Stellung der Vorrichtung nach er 



frei programmierbare Bewegung der Bdrdelvorrich 
tung zu ermdglichen, in dem die Bdrdelbacke bzw. die 
Halterung, in der die Bdrdelbacke angeordnet ist, ent- 
lang zweier, beispieisweise rechtwinklig zueinanderste- 
henden Achsen beweglich ist Auf diese Weise kdnnen 
beliebige KurvenverlSufe der Bdrdelbacke realisiert 
werden und je nach Ausgestaltung der Bdrdelbacke und 
ihrer Kontaktflachen kann mit Hilfe einer derartigen 
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folgtem Vorbdrdeln dargestellt und in Fig. 3 die Stel- 
lung der Vorrichtung nach dem Fertigbdrdeln. 

DemgegenOber ist in Fig. 4 eine Vorrichtung nach 
dem Stand der Technik dargestellt, bei der auf einem 
Bdrdelbett 21 ein AuBenblech 22 und ein Innenblech 23 
angeordnet sind, wobei eine erste Bdrdelbacke 25a zum 
Vorbdrdeln und eine zweite Bdrdelbacke 25b zum Fer- 
tigbdrdeln vorgesehen sind. 
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3 4 
Mit Hilfe mehrerer Kniehebel 26 und eines Hydrau- einanderzuseordnetsind. 

hkzylinders 27 oder eines entsprechenden elektromoto- ™ erzugeomnets«Kt 

nschen Antriebs sind die Bewegungsablauf e der Bordel- Hi.m.i Wn\7^n„« 

backen25steuerbar,wobeidieBemessungundAnord. Haerzu 1 Seite fo) Zeichnungen 

nung der Kniehebel den Bewegungsablauf der Bordel- 5 

backen25festlegt 
Fur eine Anderung des Bewegungsablaufes milBten 

daher geanderte Kniehebel verwendet werden, so daB 

die entsprechende UmrQstung mit der exakten Anpas- 

sung der Bewegungsabiaufe derart zeitaufwendig und i 0 

kostenintensiv wGrde, daB sie in der Praxis unmdglich 

ist Die vielen Lagerpunkte dieser Kniehebel machen 

die Vornchtung gemSB Fig. 4 wartungsintensiv und 

kannen — wenn sich das Lagerspiel mehrerer Lager- 

stellen ungunstig addiert - zu einer ungenauen Ar- i 5 

beitsweise dieser Vorrichtung fiihren. 

Demgegenuber ermoglicht die erfindungsgemaBe 
Vorrichtung durch eine freie Programmierbarkeit die 
rasche und unkomplizierte Anpassung der Bewegungs- 
abiaufe an unterschiedliche zu bordelnde Bauteile. Auf 2 o 
diese Weise ist insbesondere fur geringere oder mittlere 
Stuckzahlen auf einfache Weise ein Wechsel des Werk- 
zeuges moglich, in dem dieses nicht physikalisch ausge- 
tauscht wird, sondern lediglich neu programmiert wird. 
Fur bestimmte Anwendungsfaile, beispielsweise zum 25 
Hmtergreifen von gebogenen Kanten, kann dabei ggf. 
die Bdrdelbacke 5 gegen eine Bordelbacke mit anderer 
Kontur, beispielsweise einem anders ausgebildeten Vor- 
sprung als dem dargestellten Vorsprung 6, ausgetauscht 
werden. ^ 

Gegebenenfalls konnen mehrere Hydraulikzylinder 
wie die dargestellten FQhrungselemente 8a und 8b vor- 
gesehen sein, um eine entsprechend lang ausgebildete 
Bordelbacke 5 zu fuhren. Auf diese Weise kann auch 
beim Bordeln groBerer Blechteile ein exakter und 35 
gleichmaBiger AnpreBdruck der Bordelbacke 5 bzw: des 
Vorsprunges 6 an dem Bordelflansch 4 bewirkt werden. 



PatentansprGche 

1. Vorrichtung zum Bordeln von Blechen, mit einer 
zum Bordelflansch zustellbaren Bordelbacke, die 
entlang zweier winklig zueinander stehender Ach- 
sen mittels einer Fuhrungseinrichtung beweglich 
gelagert ist, dadurch gekennzeichnet, daB jede 
Fuhrungseinrichtung zwei linear verstellbare Fuh- 
rungselemente (8) umfaBt, die jeweils an ihrem er- 
sten Ende (9) schwenkbar gelagert sind und jeweils 
mit ihrem zweiten Ende (11) an der Bordelbacke (5) 
oder an einem die Bordelbacke (5) tragenden Hal- 
ter (7) festgelegt sind, wobei eines der FQhrungsele- 
mente (8) auch an seinem zweiten Ende (11) 
schwenkbeweglich gelagert ist, sowie durch eine 
frei programmierbare Steuereinrichtung zur Steue- 
rung des Bewegungsablaufes der FQhrungselemen- 
te. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die FQhrungselemente (8) Hydraulik- 
zylinder umfassen, denen eine Einrichtung zur 
Wegstreckenerfassung zugeordnet ist, welche die , 
Stellung der Kolben ermittelt und die mit der 
Steuereinrichtung verbunden ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die FQhrungselemente (8) 
mehrstufige Hydraulikzylinder umfassen. ( 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB einer Bdrdelbacke (5) 
mehrere Fuhrungseinrichtungen im Abstand von- 



